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Beschreibung 

|0001| Die Erfindung bclrilTl ein Verfahren zur TTerslel- 
lung cincr T/>rdosensiiir/c mil einem in seiner Wolbung ver- 
sicllbarcn Siutzelemeni aus Kunsisioff an Staben cincr 
(lurch Langs- unci Qucrsiabc gebildeien Gitlennallc. 
I 0002) In dcr Ruckcnlchnc von Sit/.cn, insbesonderc von 
Kraflfahrzeugsiizen, isi hauhg cine Lordosensliilze einge- 
baui, die cs durch WoJbungsversiellung crnioglicht, die 
Koniur dcr Ruckcnlchnc an die Anaiontic des Bcnuizcrs an- 
zupassen und dcr Wirbclsaule des Bcnuizcrs besseren Hall 
zu gcben. Das Siuizclemcni cincr soichen Lordosensliilze 
wird durch einc nichr oder minder slark durchbrochene 
Plane aus Kunsisioff gebildei, deren oberc und unierc Riin- 
der mil Hilfe eincs Bowdenzugcs zusammengezogen wer- 
den konnen, so daB die Plane sich durchbicgi und dadurch 
ihre Wolbung verandert. Das Siuizclemcni isi im Bercich 
seiner obcrcn und unlcrcn Randcr an Qucrsiabcn ener Gil- 
icrmaite befestigt, die dazu dieni, die Riickenlehnc in dcr 
El ache zu vers! ei fen. Diese Gillcnuailc wird ublicherwcisc 
durch ein Drahigiiter gebildei. das mil Druck- oder Zuglc- 
dern so im Rahmen der Ruckcnlchnc aufgehangl isi, daB die 
Langsslabc im wcsenilichcn verlikal in der Ebene der Riik- 
kenlehne verlaufen. Die aus diinneren Drain en bcslehendcn 
Qucrsiabc sind an den Hndcn zu Osen gebogen, die die 
Langsslabc eng umschlingen und so zur Befesligung der 
Querstabe an den Langssiaben diencn. 
[0003] Ein Beispiel fur cine Einhcil aus Gillcrniatte und 
Lordosensliilze dieser An wird in EP-A-0 780 262 beschric- 
ben. Bei der TTerslellung vvcrden die Gitlermatte und das 
Sluizelement zunachst als getrennle Bauieile hergeslelll. 
Das durch ein Kunsistoff-SprilzguBieil gcbildele Slutzele- 
mcni wird dann in einem besonderen Arbeilsseliritl durch 
Verrasiung an den Qucrsiabcn der Gillcnuailc befestigt. 
Dazu miisscn die Raslorganc an dem Siuizclemcni so ausge- 
bildei werden, daB einerseils eine ausreichend slabile Befe- 
sligung gcwahrlcisiel wird, andcrcrscils jedoch die Quer- 
stabe so Icichlgangig eingcrasiei werden konnen, daB die 
Verrasiung bei dcr indusiricllcn Eertigung in kurzer Zeil und 
mil hoher Funklionssichcrhcil hergeslelll werden kann. 
|0004] Aufgabc dcr Erfindung isi es, die Hcrstcllung und 
Befesligung der Lordosensliilze an der Gi iter malic zu ver- 
einfachen. 

10005] Diese Aufgabc wird crhndungsgemaB dadurch gc- 
losl, daB die Slabc in ein SprilzgieRwerkzeug fur das Sluize- 
lcmenl cingebracht und bcim Sprit zen des Slutzelements in 
dieses eingebeiicl werden. 

[0006] ErrindungsgemaB werden somil die TTerslellung 
des Slutzelemenis und desscn Befesligung an dcr Giucr- 
malte in eincn einzigen Arbeilsschrill inlegriert, so daB die 
Anzahl dcr Arhcils- und TTandhabungsvnrgange reduzieri 
wird. Durch die Einbeitung der Slabc dcr Giltcrinaltc in den 
KunslslolTdes Slutzelemenis wird dabei cine auBcrsi stabile 
B e fesl i g u n g crrei c h 1 . 

[0007] Voricilhaflc Ausgcsialiungcn dcr Erlindung ergc- 
ben sich aus den Unieranspruchcn. 

1 0008 1 Bcvorzugi werden die Qucrsiabc und/oder die 
T.angsstabc dcr Gilt ermallc mil dem Kunsisioff umspriizt, so 
daB cine si aire Verbindung cntsiehi. Wahlweise konnen 
bcim Spriizcn des Slutzelements jedoch auch Osen ange- 
formt (xlcr Gleilhulsen aus Mciall eingesprilzl werden, in 
die dann die Langsslabc dcr Gillcrniatte eingeschoben wer- 
den. Auf diese Wcisc laBt sich auch cine sogenannle Vicr- 
wcgc-Tx>rdoscnsiuizc hersiellen, bei der das Siuizclemcni 
nichl nur in dcr Wolbung, sondcrn auch in dcr TTohc rclaliv 
zur Gitlermattc versiellbar isi. Dabei konnen auch Kompo- 
ncnl.cn des Vcrslcllniechanismus in das SpriizgicBwcrkzcug 
cingelegl und umspriizt werden. 
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1 0009] Tn cincr besonders bevorzugien Ausfuhrungsforni 
werden die Qucrsiabc dcr Ciiiicnnalle, bevor sic mil den 
Langssiaben verbunden werden. als Endlosmaierial in das 
SpriizgicBwcrkzcug zugefiihn. Dabei konnen die Qucrsiabc 
5 mil cine in Endc gegen eincn im Wcrkzeug ausgcbildeicn 
Anschlag vorgeschoben und dann am anderen Endc abgc- 
schnilien werden. Dabei laBl sich das Schncidwerkzcug so 
mil dem SpriizgicBwcrkzcug koinbinieren. daB die liinrich- 
tungen zur Erzcugung der zum /uhalten des Sprit zgi 

10 [0010] eBwerkzcugs benotigten SchlieBkraftc auch fiir die 
Beiatigung des Schneidwerkzeugs genutzt werden konnen. 
|0011] Da bei dem erfindungsgcmaBcn Vcriahren die 
Querstabe der Gillcnuailc durch das SpriizgicBwcrkzcug 
oder durch das fertige Kunstsloffteil in Position gehalten 

15 werden, laBt sich auch die TTerslellung der Gillcrniatte da- 
durch vereinfachen, daB die Querstabe crsi wahrend oder 
nach dem SpritzgieBen mil den Langssiaben verbunden wer- 
den. Dabei kann das SpriizgicBwcrkzcug auch dazu benulzt 
werden, diejenigen Querstabe in Position zu halten, die 

20 nichl in das Siuizclemcni cingebettel werden. 

|0012) Die Langsslabc dcr Gillennalte konnen dadurch 
provisorisch in ihrcr Position fixien werden daB sic in ent- 
sprechendc Nulcn in cincr Werkzeughalfle ocs SpritzgicB- 
werkzeugs eingefuhrt werden. Die Befesligung der Quer- 

25 slabc an den Langssiaben kann dann wic bisher durch Oscn- 
bildung erfolgen, wobei die Biegcwcrkzeuge fiir die TTer- 
slellung der Drahloscn in das Sprit zgi eB we rkzeug iniegrierl 
sein konnen. Alternativ ist es auch moglieh, die Querstabe 
an die Langssiabe anzuschweiBen. In diese ni Fall konnen 

30 auch die Sen wei Be lektroden in das SpriizgicBwcrkzcug inie- 
grierl sein. Beide Verfahrensvarianien haben den Vorlcil, 
daB die Abkuhlzcil zwischen dem Einsprilzen des Kunsi- 
stoffs und dem Eutformcn des Slutzelements fur anderc Ar- 
beilsschritte, insbesonderc fur die Befesligung der Quer- 

35 slabc an den Langssiaben genutzt werden kann. 

10013] Da die scharfkanligen Drahtcnden an den Befesti- 
gungspunklen der Qucrsiabc bei der spate re n TIandhabung 
der Gitlermattc lcicht zu Vcrletzungcn oder zu Kralzern an 
andcrcn Bauieilen fuhrcn konnen, ist es zweekniaBig, auch 

40 diese Bcfesligungspunkle mil Kunsisioff zu umspritzen. 
Dieses Umspritzen kann mil demsclbcn Wcrkzeug gesche- 
hen. mil dem auch das Stutzelement hergeslelll wird, und 
bietet den zusatzlichcn Vorteil, daB die Befesligung der 
Querstabe an den Langssiaben zusatzlich stabilisierl wird. 

45 Wahlweise kann die Verbindung zwischen Langs- und 
Querstabe n auch allein durch das Umspritzen bewirkl wer- 
den. 

[0014] Da die Gillennalte mil Druck- oder Zugfedern in 
die Riickenlehnc cingchangl wird, sollten an dcr Gilicr- 

50 matte, insbesonderc an deren Langssiaben. geeigncte Veran- 
kcrungsstellen fiir die l ; edern ausgehildct werden. Dies ge- 
schicht bisher dadurch, daB die Langsslabc im Bcreich dcr 
Vcrankerungsstellcn el was ausgebogen werden. Bei dem er- 
findungsgcmaBcn Verfahren lassen auch diese Ausbiegun- 

55 gen der Langsslabc mil geeigneten Biegceinrichtungcn im 
SpriizgicBwcrkzcug hersiellen. Andcrcrscils bictei dascrfin- 
dungsgcmaBe Verfahren auch die Moglichkcil, diese Veran- 
kcrungssicllen durch an die Langssiabe angesprilzic Kunsi- 
siofflcile zu bilden. in wclche die l : cdcrn ggf. unverlierbar 

0) cingeclipsi werden konnen. 

|0015) Eur Kraflfahr/cugsiizc sind aktive Kopfsiutzcn 
eniwickcli worden, die bei einem Aufprall des Eahr/cugs 
sclbsllatig nach vorn schwenken, urn den inlolgc des Auf- 
pralls nach hi men geschlcudencn Kopf des Bcnuizcrs f ruber 

65 aufzufangen und so cin Schlcudcrlrauma zu vcrhindcrn. Die 
Schwcnkbcwegung dcr akiiven Kopfsiiit/en wird duch ein 
Ausloseclemeni ausgelosl, das in die Rucklchnc des Silzes 
cingebaui isi und auf den voni Obcrkorper des Bcnuizcrs cr- 
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zeugten Druck ansprichi, wcnn diescr bei dent Aufprall in 
die Ruckcnlchnc geprcGi wird. Das Ausloscelcmcni weist 
ein Gchiiuse odcr sonstigc Funktionsieile aus KunsisiotV auf, 
die die entsprechenden Sensorcn aufnehmen und die ahnlich 
wic das Siulzelemeni der lordosenstutze an der Giltennalte 5 
zu befestigen sind. Das erlindungsgemaBc Verfahren laBi 
sich daher auch analog audi fur die Befcstigung solchcr 
Funkiionsteilc des Ausloseelements an der Gittennatie ein- 
seizen. 

{0016] Im folgcnden werden Ausfuhrungsbeispielc der 10 
Erfindung anhand der Zeichnung naher erlautert. 
[0017] Eszcigen: 

[0018] Fig. 1 eine Ruckansicht eincr Gittennatie nut einer 
Lordosenstutze gemaB der Hrfindung; 

[0019] Fig. 2 ein Unterwerkzeug einer Vorrichtung, die 15 
zuin SprilzgieBen der Lordosenstutze und zugleich zur Her- 
stellung der Gittennatie dient, in der Draufsichi; 
[0020] Fig. 3 cincn Schnitl durch das Unierwerkzcug und 
ein zugehoriges Oberwerkzeug langs der Linie ITT-ITI in Fig. 

[0021] Fig. 4 einen Schnili durch das Unterwerkzeug und 
das Oberwerkzeug langs der Linie IV- IV in Fig. 2; 
[0022] Fig. 5-8 Schnitlc entsprechend Fig. 4 zur Illustra- 
tion des Herstellungsverfahrens; 

|0023] Fig. 9 + 10 Teilschnille durch eine Vorrichtung zur 25 
Herstellung der Lordosenstutze und der Git tennatie gemaB 
einer anderen Austuhrungsfonn des erfindungsgemaBen 
Verfahrens; 

1 0024] Fig. 1 1 einen Tei 1 des Unt erwerkzeugs der Vomch- 
tung nach Fig. 9 und 10 in der Draufsicht; 50 
[0025] Fig. 12 einen Schnitl durch einen Verbindungsbe- 
reich zwischen eincm Langsstab und einem Querstab der 
Gittermaite; 

[0026] Fig. 13 Teile des Langsstabes und des Querstabes 
in der Draufsichi; und ' * ' 

[0027] Fig. 14-16 Teilschnille durch cine Vorrichtung zur 
I-Ierslellung der lordosenstutze und der Gittennatie gemaB 
einer weiteren Ausfiihrungsform des Verfahrens. 
[0028] In Fig. 1 isi eine Giltennalte 10 mil einer daran be- 
festigien lordosenstutze 12 gczeigl. Die Gittermatte 10 40 
wird dutch zwei an den Enden uiugebogene Langsstabe 14 
gebildet, die durch niehrere sprossenartig angeordneie 
Querstabc 16, 18 miteinander verbunden sind. Bei den 
Langsstabcn 14 handelt es sich ini gezeigten Bcispiel unt 
Metalldrahte mil eineni vcrhalinismaBig groBen Querschnitt 45 
und einer entsprechend hohen Biegcsteifhcit, wahrend die 
Querstabc 16, 18 durch dunnere Metalldrahte oder Stabe aus 
Flachstahl gebildet werden. Jeder der Langsstabe 14 weist 
zwei Ausbiegungen 20 auf, die als Verankerungsstellen fur 
nichl gezeigte Zugfedern diencn, mil denen die Giltennalte 50 
10 so im Rahmen einer Riickenlehne eines Sitzes aufge- 
hangt wird, daB sie im wesentlichen in der Ebcne der Ruk- 
kenlehne in der Polsterung liegt und der Ruckenlehne das 
geforderte MaB an Steifheit. und Nachgiebigkeit verlciht. 
Wahlweise konnen die Langssliibe auch als gelochte Hach- 55 
bander ausgcbildei sein. deren Locher zuin Einhangen der 
Zugfedern dienen. 

|0029] Die Lordosenstuizc 12 weist ein im wesentlichen 
plailenfonnigcs Stutzclemenl 22 aus Kunslsloff auf, das auf 
bciden Seiten niehrere seillich absichende Finger 24 bildet 60 
und in der Mine mil Durchbruchen 26 versehen ist. Die Lin- 
ger 24 sind an der Ruckseite durch angeformte Rippen 28 
versteilt. Durch rechtwinklig zu den Rippen 28 verlaufende, 
jedoch unterbrochene Rippen 30 wird die Steithcit des Siut- 
zclcmcnis 22 so eingcsielll. daB es sich um eine Qucrachsc 65 
elastisch durchbiegen LaBi und sich dabei in der Richlung 
senkrechi zur Zeichenebcne in Fig. 1 mehr oder minder 
stark auswolbl. liin im wesentlichen vertikal verlaufendcr 



ITebcl 32 isi miuig auf der Ruckseite des Siuizelentents 22 
angeordnet und an seinem unteren Ende in eineni Lager 34 
schwenkbar an dcni Stutzclemenl gelagert. Das obcre Ende 
des Rebels 32 bildet eine Verankerungsstelle 36 fur das Au- 
Benkabel eines nichl gezeigten Bowdenzuges. Eine Veran- 
kerungsstelle 38 fur das zugchorige Innenkabel ist in der 
Nahe des oberen Randes des Stutzclenients 22 angeordnet. 
Mil Hilfe des Bowdenzuges kann folglich das Stutzclemenl 
22 in venikaler Richtung auf Kompression beansprucht 
werden, so daB es sich in Richlung auf den Riicken des Be- 
nutzers durchwolbt .. 

[0030] Zur Befcstigung am Drahlgitler 10 weist das Stut- 
zelement an seinen oberen und unteren Randern je eine Ver- 
dickung 40 auf, in die jeweils einer der Querstabc 18 einge- 
bettct ist. Auf diese Weise ist das Siulzelemeni 22 stabil und 
ausreiBsicher an der Giltennalte 10 gehalten. Wcnn das St.ut- 
zelement 22 durchgewolbt wird und sich dabei in venikaler 
Richlung vcrkurzt, werden die Qucrslabc 18 elastisch durch- 
gebogen. Da die Querslabe in die Verdickungen 40 einge- 
bettei sind, konnen sie jedoch auch unier dieser Beanspru- 
chung nicht von dent Siulzelemeni abgerissen werden. 
|0031] Zur Herstellung des Slulzelemenis 22 dient ein 
SpritzgieBwerkzeug, desscn Unierwerkzcug 42 in Fig. 2 gc- 
zeigl isi. Fig. 3 zeigi einen Schnitl durch das Unterwerkzeug 
42 und das zugchorige Oberwerkzeug 44. 
|0032] Das Unterwerkzeug 42 bildet einen Lormhohlraum 
22', mil dem die in Fig. 1 sichtbare Ruckseite des Stutzele- 
ments 22 geformt wird. Wic Fig. 3 zeigl, sind die Bereiche 
des Fonnhohlraums 22', die die Finger 24 bilden, leicht nach 
oben angewinkelt. Zu diesem Zweck bildet das Unterwerk- 
zeug 42 schrag nach auBen ansteigende Plateaus 46. AuBer- 
halb des Fonnhohlraums 22' und der Plateaus 46 wcist das 
Unterwerkzeug 42 cine nache OberHache auf, die von 
Langsnuten 14' und Quernuten 16', 18' durchzogen ist. Die 
Langsnuten 14' sind so lief, daB sie den gesamten Quer- 
schnitt der Langsstabe 14 aufnehmcn konnen. Die Quernu- 
ten 16', 18' sind dagegen flacher gehalten, so daB sie jeweils 
nur die untcrc Halite des Querschnilt s der Querslabe 16, 18 
aufnehmen, wahrend die obere Halite des Querschnilts 
durch entsprechende Nui.cn des Oberwerkzeugs 44 aufge- 
nonunen wird. Die Quernuten 16', 18' werden auf der linken 
Seite in Fig. 2 und 3 durch einen Anschlag 48 begrenzt, 
wahrend sie auf der rechten Seite zum Rand des Unterwerk- 
zcugs often sind. Der Rand des Untcrwerkzeugs bildet hier 
eine Scherkante. an der die Querslabe 16, 18 abgeschert 
werden konnen. Die Quernuten 18' miinden in Vertiefungen 
40' des Fonnhohlraums 22', die den Verdickungen 40 des 
Stutzelements 22 entsprechen. 

[0033] Die Langsnuten 14' sind stellenweise zu Schablo- 
nen 50 erweitert, denen jeweils ein Bicgewerkzeug 52 zuge- 
ordnei isi. Die Langsstabe 14 werden zunachsl im nichl ge- 
bogencn Zustand axial in die Langsnuten 14' eingcfuhrl. 
Wahlweise konnen die Langsslabe dabei ahnlich wie die 
Querstabc 16, 18 als Endlosmatcrial gegen einen Anschlag 
zugcfuhn und dann im Werkzcug abgelangt werden. An- 
schlieBend werden die Bicgewerkzeuge 52 nach auBen ge- 
zogen, so daB die Ausbiegungen 20 in den Langssiiibcn 14 
gebildet werden. Die Bicgewerkzeuge 52, die dersclben 
Langsnut 14' zugeordnet sind. werden vorzugsweisc zeitlich 
nacheinander belaiigt, damit die Langsslabe 14 sich wah- 
rend des Bicgevorgangs axial in den Langsnuten 14 ver- 
schicben konnen, um den durch die Ausbiegungen 20 be- 
dinglen Mehrbcdarf an Material auszugleichcn. Anschlic- 
Bend werden die Enden der Langsstabe 14 in der in Fig. 1 
gczcigicn Wcise umgebogen. Wahlweise kann auch dies mil 
Hilfe von Biegewerkzeugen geschehen, die in das Unler- 
werkzeug 42 integriert sind. 

|0034| Vig. 4 zeigl einen Schnili durch das geotTnetc 
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SpritzgieBwerkzcug in Hohc cincr dor Quernutcn IS*. Die 
Langsslabe 14 sind hicr bereils in die Liingsnulen eingefiihri 
und in der oben besehricbenen Weise gebogen werden. Am 
linken Rand des SpriizgieBwerkzcugs isi eine SchweiBelck- 
irodc 54 gczeigi. die vcnikalhcweglich am Oberwerkzeug 5 
44 gehallcn isi und dazu diem, einen der Quersiabc IS mil 
deni Langsstab 14 zu verschweiBcn. Fntsprechcnde 
SchweiBwerkzeuge sind auch fur die ubrigen Quersiabc 16, 
18 vorgesehen. 

1 0035] Am rechien Rand des SpriizgieBwerkzcugs is! in 10 
Fig. 4 ein Schneidmesscr 56 gezeigl, das e ben falls vertikal- 
bcweglich am Oberwerkzeug 44 gchalien ist und zusanimen 
mil der Schncidkanlc des Unlerwcrkzeugs 42 dazu dienl, die 
Quersiabc 16, 18 abzulangen. 

(0036] Die Quersiabc 16, 18 werden als cndlose Drain c 15 
von der rechien Sciie des SpriizgieBwerkzcugs her zugc- 
fuhn und jewcils bis /.urn Ansehlag 48 in die Quernuicn 16', 
18' des Unlerwcrkzeugs cingcschobcn. 
1 0037] Wie Fig. 5 zcigt, wird anschlicBend das SprilzgieB- 
werkzeug geschlosscn, so daB der Qucrslab 18 zwisehen 20 
dem Unierwerkzeug 42 und deni Oberwerkzeug 44 in Posi- 
tion gehallcn wird. Enlsprcchendes gill auch fur die in Fig. 5 
nicht erkennbaren Quersliibe 16. Fur die Quersiabc 18 gill 
allerdings die Besonderheit, daB sic sich frei durch das In- 
nere der Verliefungen 40' des Fornihohlrauiiis erslreeken. 25 
1 0038 J AnschlicBend wird das Schncidmesser 56 abge- 
senki, urn den Quersiab 18 an der Schneidkanle des Unler- 
wcrkzeugs 42 abzuschneiden. wie in F'ig. 6 gezcigl isi. Auf 
diesclbe Weise werden auch die ubrigen Quersiabc 16, 18 
abgelangl. Obcrhalb des Schneidmessers 56 wird dann cine 30 
weilere SchwciBelcklrodc 54 in Posilion gcbracht. Wie Fig. 
7 zeigt, werden dann die SchweiBelcklrodcn 54 abgescnkl, 
um den Quersiab 18 und cut spree he nd auch die Quersiabc 
16 an beiden linden mil den Langsstabcn 14 zu vcrschwei- 
Bcn. Riwa glcichzcilig wird KunsislolTschnielzc in den *S 
Fornihohirauni 22 eingespritzt, um das Stutzelemenl 22 zu 
bilden. Dabci werden die Quersiabc 18 mil KunsislolT- 
schnielzc umsprilzl und in die Verdi ckungen 40 des Stuize- 
lements cingcbetlcl. Nach dem Enlfornien erhalt man 
schlieBlich die in Fig. 8 gezeigic Hinhcil aus Giitcnnatie 10 40 
und Slutzelemcnl 22. 

(0039) Eine abgewandelle Ausfuhrungsform der Frfin- 
dung wird nachslehcnd anhand der Fig. 9 bis 11 erlautcrl. 
Diese Ausfuhrungsform unlerschcidcl sich von deni zuvor 
besehricbenen Verfahrcn dadurch. daB die Que r si a be 16, 18 45 
nichl an die Langsslabe angeschweiBl werden, sondern an 
den Enden zu Osen gebogen werden, die die Langsslabe fest 
unischlingen. Auch das Bicgcn der Oscn erfolgi jedoeh ciwa 
zcilglcich mil dem Sprit zgicBvorgang. Zu dicsem /.week 
we i sen das Oberwerkzeug 44 und das Unierwerkzeug 42 jc- so 
weils an der Vcrhindungsslcllc zwisehen dem Qucrslab 18 
und dem Langsstab 14 Aussparungen in der Form von Xy- 
linderscgmenten auf, die sich bei geschlosscnem Werkzeug 
zu eincm krciszylindrischen Tlohlraum erganzen, der auf 
den Langsstab 14 bzw. die zugehorige Langsnul 14* des Un- 55 
lerwerkzcugs zeniricn isi. Fine zylindrischc Biegcscheibe 
58 ist drchbar in dicsem Ilohlraum gelageri und we ist an ih- 
rcr dem Quersiab 18 zugewandicn Stirnflache cinen kreis- 
segnicnltomiigen Vorsprung 60 auf. In dem in Fig. 9 gezcig- 
len Zustand liegi dieser Vorsprung 60 ganz innerhalb des 60 
Oberwcrkzcugs 44. Der Quersiab 18 wird in die zugehorige 
Quemul 18' cingcschobcn, bis cr mil seinem Fnde an der 
Umfangsllachc des zvlindrischen nohlraums anstoBl. 
I 0040] Die Biegcscheibe 58 isi drehanireibbar. '/um Dreh- 
anirieb dienl cine Zahnsiangc 62, die von der Sciie her in ei- 65 
nen nicht gezeiglcn Kana) des Unlerwcrkzeugs 42 einlauchi 
und mil cincr auf der Umlangsfliiche der Biegcscheibe 58 
ausgebildeten /ahnung 64 kanmii. Diese Zahnune 64 isi in 



Fig. 1 I zu erkennen. Weiierhin zcigl Fig. 1 1, daB der Vor- 
sprung 60 gegenuber dem Quersiab 18 vcrsetzi isi, so daB er 
sich an deni Quersiab vorbeidrehen kann. Fine Blailfeder 
66. die an der Slirnllachc des zvlindrischen TTohlraunis im 
Unierwerkzeug 42 angeordnet isi, sorgi jedoeh dafiir. daB 
das Fnde des Quersiabes 18 eiwas in Richiung auf die Bie- 
gcscheibe 58 abgelenkl wird, wenn der Quersiab 18 in der in 
Fig. 9 gezeiglcn Weise cingetuhn wird. Wenn nun die Zahn- 
siangc 62 verschoben wird. um die Biegcscheibe 58 iniGe- 
genuhrzeigcrsinn zu drehen, so wird das Fnde des Quersia- 
bes 18 von dem Vorsprung 60 erfaBl und zu cincr den Langs- 
slab 14 eng umschlicBenden Ose 68 gebogen. wie in Fig. 10 
zu erkennen ist. Auf diese Weise lassen sich die Quersiabc 
18 und entsprechend auch die Quersiabc 16 wahrend des 
Sprit zgieBvorgangs oder unmiltelbar davor oder danach sta- 
tu! an den zugehorigen Langsstabcn 14 befestigen. 
|0041] Wahiweise konnen die Verbindungssicllen zwi- 
sehen den Querslabcn 16, 18 und den Langsstabcn 14 je- 
wcils mil einer Umhiillung 70 aus Kunslstoff umsprilzl wer- 
den, wie in Fig. 12 und 13 gezeigt isi. Dies gilt entsprechend 
auch ftir die durch SchweiBen hergestclllen Verbindungs- 
sicllen gemaB Fig. 8. In demselhen Arbeilsgang konnen an 
die Langsslabe 14 auch Verankerungsstcllen 72 aus Kunsl- 
stoff angesprilzt werden, die das Finhaken der erwahnten 
Zugfedern ermog lichen und somil die in Fig. 1 gezeiglcn 
Ausbiegungen 20 ersetzen. In Fig. 13 bildci die Veranke- 
rungssielle 72 eine Ose 74 auf der Innenseile des Langssta- 
bes 14, also auf der Seite. die zur Mi tie der Gitiennaite 
weist. Durch diese Anordnung wird eine stabile Veranke- 
rung der Zugfedcr ernioglichl, da das hakenformig gebo- 
gene Fnde der Zugfeder, das in die Ose 74 cingreift, auch 
den durch den Langsstab 14 verstarkten Teil der Veranke- 
rungsstelle umgreifl. 

|0042 1 In entsprechender Weise konnen jc nach Bedarf 
auch anderc Teile der Langs- und Quersiabc mil Kunslstoff 
umsprilzl werden um zusatzliche Funktionslcile an der Git- 
terntallc zu befestigen. Insbesondcre ist es moglich, das Bic- 
gcvcrhalten der Ciiiteniiatte gcziclt zu beeinllussen, indent 
die Drahte slellenweise mil mehr oder minder dicken Um- 
hullungen aus Kunslstoff umsprilzl werden und/ oder die 
Querstabe 16, 18 an geeigneten Stellcn durch A bsiands hal- 
ter aus KunstsiotT verbunden werden. 

1 0043 J Fig. 14 bis 16 illusirieren cine Moglichkeit, das 
SpritzgieBen des Slutzelemenls 22, das Biegen der Quer- 
siabc 16, 18 und das Umspritzen der Verbindungssicllen 
zwisehen den Querslabcn und den Langsslaben zu cinem 
einzigen Arbeit sgang zusammenzufassen. Zu dicsem /week 
bilden das Oberwerkzeug 44 und das Unierwerkzeug 42 an 
jedcr Verbindungsslellc zwisehen den Langsslaben 14 und 
den Querstabcn 18 (oder 16) einen Fornihohirauni 76 fur die 
Umhiillung 70. GemaB Fig. 14 wird der Qucrslab 18 bis zur 
In nen wand des Fonnhohlraums 76 durchgcschobcn. Wah- 
rend der Langsstab 14 durch das Unterwerkzeug 42 in Posi- 
lion gchalien wird, wird im Oberwerkzeug 44 ein Schicbcr 
78 abgesenkt, so daB das Fnde des Quersiabes 18 innerhalb 
des Form nohlraums 76 um den Langsstab 14 herum nach 
untcn gebogen wird. AnsehlieBend wird, wie in Fig. 15 ge- 
zcigl isi, ein Schicbcr 80 des Un lerwerkzcugs waagcrechi 
nach innen gefahren. um das Fnde des Quersiabes 18crncul 
abzuwinkeln, so daB es zu eincm den Langsstab 14 eng um- 
schlieBenden Haken gebogen wird. AnsehlieBend werden 
die Schicbcr 78, 80 wieder so weit zuruckgezogen, bis sic 
mil der Innenflache des Fonnhohlraums 76 hundig sind, und 
der Formhohlraum wird mil Kunst siolT schmelze ausge- 
spritzi, um die Umhiillung 70 zu bilden. Glcichzcilig kann 
auch das in Fig. 14 bis 16 nicht gezeigie Slutzelemcnl 22 ge- 
spritzt werden, in das die Quersliibe 18 eingebeiiei sind. 
|0044| Wenn die Quersiabc 16, 18 an die Langsslabe 14 
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aniieschweiBi werden, wic bei dcm zucrsi beschricbcncn 
Ausfuhrungsbcispiel. so konncn die SchweiBeickirodcn 
analoc zu dcm in Fig. 14 bis 16 gezeigtcn Verfahren so aus- 
achildei werden, daB sic im zuruckgezogenen '/usiand mil 
der Innenllache des Formhohlraums 76 bundig sind. so daB 5 
auch in dicseni Pal) die SchweiBpunkie mil ciner Umhiil- 
lung 70 umsprilzi werden konncn. Zu [solaiionszwecken 
muB die SchwciBelekirode allcrdings in dcm Oberwcrkzeug 
44 in eincr isolierenden Hulse gefuhrt. werden, deren Slim- 
flachc wiedcrum cinen Tcil der Wand des Formhohlraums 10 
76bildei. 

Pat cm anspruche 

1 . Vertahrcn zur Hersicllung einer Lordoscnstutze (12) 15 
mil eineni in seiner Wolbung verslellbaren Stutzeic- 
meni (22) aus Kunststoff an Siaben (18) einer durch 
Langs- und Qucrstabc (14, 16, 18) gcbildctcn Giltcr- 
matte (10), dadurch gckcnnzcichnct, daB die Stabe 
(14, 16, 18) in ein SprilzgicBwerkzeug (42, 44) fur das 20 
Slutzelemcnt (22) eingebracht und beim Spritzen des 
Stutzelemcnis (22) in dieses eingebettet. werden. 

2. Verfahren naeh Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
nei. daB zumindest einige der Stabe (14, 16, 18) mil 
dcm Kunststoff des Slulzelemenls (22) umsprilzi wer- 25 
den. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnei, daB die Quersiabe (18) in Quemulen (18') des 
SprilzgieBwerkzeugs (42, 44) cingefuhrl und mil ihrem 
Ende gegen cinen im SprilzgicBwerkzeug ausgebilde- 
ten Anschlag (48) geschoben werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
nei. daB die Quersiabe (18') als lindlosniatcrial zuge- 
fuhrt und, wenn sic in Anlage an dcm Anschlag (48) im 
SprilzgicBwerkzeug (42, 44) fixiert sind, auf der dem 
Anschlag cntgegcngcselzl.cn Seite des SprilzgieBwerk- 
zeugs abgcschniu.cn werden, wobei vorzugsweise eine 
Kantc des SprilzgieBwerkzeugs als Schneidkante ge- 
nu! zt wird. 

5. Verfahren nach eineni der vorsiehenden Anspruche, 40 
dadurch gekennzeichnei, daB sowohl die Qucrstabc 
(16, 18) als auch die Langsslabe (14) der Gittermatle 
(10) in das SprilzgicBwerkzeug (42, 44) eingebracht 
und im SpritzgieBwerkzeug mileinandcr verbunden 
werden. 45 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
nei. daB die Langsslabe (14) als gerade Stabe, vorzugs- 
weise als Hndlosmaterial, in Langsnuien (14') des 
SprilzgieBwerkzeugs (42, 44) cingeschoben werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 50 
net. daB die Langsslabe (14) im SprilzgicBwerkzeug 
(42, 44) gebogen werden, wobei ein Teil (42) des 
SprilzgieBwerkzeugs als Biegeschablone (50) dienl. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn- 
zeichnei, daB Kunsisloffteile (70. 72) an die Langs- 
slabe (14) der Gittermatle angespriizi werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
nei. daB zumindesl einige dieser Kunsisloffteile Um- 
hiillungcn (70) fur die Verbindungsberciche zwischen 
den LSngsslaben (14) und den Qucrslaben (16, 18) 
sind. 

10. Verfahren nach Anspruch 8 cxler 9, dadurch ge- 
kennzeichnei, daB zumindesl einige der Kunsisloffteile 
Verankerungsstellen (72) fur an den Langssiaben (14) 
einzuhangende Zugfcdcrn sind. 

1 1 . Verfahren nach eineni der Anspruche 8 bis 10, da- 
durch gekennzeichnei. daB die Kunsisloffteile (70, 72) 
in cincm Arbeitsgang mil dem Siutzelcnicnl (22) ge- 
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spriizi werden. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 5 bis 11, da- 
durch gekennzeichnei. daB die Qucrstabc (16, 18) mil 
den Tiingsstahen (14) verschwciBl werden. 

1 3. Verfahren nach cincm dcr Anspruche 5 bis 1 1 , da- 
durch gekennzeichnei, daB die Quersiabe (16, 18) da- 
durch an den Langssiaben (14) bcfestigl werden. daB 
die Enden der Quersiabe (16, 18) um die Langsslabe 
heruni zu Osen (68) oder Haken gebogen werden. 

14. Verfahren zur Herstcllung eines Ausloseelements 
fur aktive Kopfstiitzen eines Fahrzeugsitzes, bei dem 
ein Funkiionsicil aus KunststotT an Siaben (18) einer 
durch Langs- und Quersiabe (14, 16, 18) gebildeten 
Giliermatte (10) befestigt wird, dadurch gekennzeich- 
nei, daB die Stabe (14, 16, 18) in ein SprilzgicBwerk- 
zeug (42, 44) fur das Funkiionsicil eingebracht und 
beim Spritzen des Funkiionsieils in dieses eingebcitet 
werden. 
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